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DISPOSITIF DE BRIDAGE ET ORIENTATION POUR L'USINAGE D'UN PROFILE. 

La presente invention concerne un dispositif pour met- 
tre en reference, orienter et brider un profile ou une barre 
sur centre d'usinage pour des operations d'usinage du type 
fraisage, detourage, pergage ou sciage surtoutes les faces 
longitudinales de ces profiles ou barres. 

Le profile a usiner est serre entre des mors mobiles a la 
forme d'une partie de la section du profile et un guide fixe 
qui represente les faces de reference d'usinage du profile. 

L'ensemble mors mobiles et guide fixe faciiement inter- 
changeables en fonction de la section de profile sont places 
a I'interieur d'une broche creuse orientable qui comporte 
des verins plats de bridage pneumatique ou hydraulique qui 
agissent sur chacun des mors mobiles. 
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La presente invention concerne un dispositif pour 
mettre en reference, orienter et brider un profile ou une 
barre sur centre d'usinage pour des operations d'usinage du 
type fraisage, detourage, pergage ou sciage sur toutes les 
faces longitudinales de ces profiles ou barres. 

Les profiles ou barres peuvent etre de differents 
materiaux metalliques (acier, aluminium, . . . ) ou plastiques 
ou bois. 

Dans la suite du texte, on utilisera le terme 
profile, 1' invention est utilisable indif f eremment pour 
usiner des pieces a partir de tous types de profiles de 
section ouverte, fermee ou barres pleines ou creuses. 

Dans certaines realisations, le profile est bride 
pendant l'usinage par des mandrins rotatifs equipes de 2, 3, 
4 mors a deplacement et serrage radial autour de l'axe 
longitudinal du profile, les operations d'usinage etant 
realisees en I'air sur la partie de profile qui depasse des 
mors ou entre 2 mandrins equipes de tels mors radiaux et qui 
se font face. Ces mandrins sont animes d'un mouvement 
rotatif autour de l'axe du profile pour permettre de 
realiser des operations d'usinage tout autour du profile. 

Dans cette realisation, les mandrins sont 
encombrants et engendrent de nombreuses interferences avec 
les broches et outi-ls d'usinage. De plus, au fil du temps, 
avec 1'usure des guidages de mors, on constate des 
phenomenes d' arc-boutement qui affectent le rendement de 
serrage et induisent des mouvements axiaux du profile lors 
du serrage qui sont prej udiciables a la precision . 

Dans d'autres realisations existantes, le profile 
est fixe en rotation et serre dans des etaux, les unites 
d'usinage etant orientables autour du profile, les problemes 
d' interference entre outils et dispositif s de bridage 
restent importants et la conception de la totalite de la 
machine devient tres specif ique. 

Le dispositif presente remedie a la plupart des 
inconvenients precites, il permet de brider avec precision 
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le profile sur ses surfaces de reference, d'usiner les 
differentes faces dudit profile et ce, tres pres des points 
de bridage pour eviter les vibrations, tout en evitant les 
interferences entre outils et systeme de bridage ou moyens 
5 de mise en rotation du profile, du fait du faible 
encombrement radial du dispositif presente. 

Le serrage s'effectue sans mouvement parasite ou 
deformation du profile meme apres usure mecanique . 

Dans le dispositif objet de 1' invention, le 
10 profile est serre entre un guide d'appui a la forme de la 
demi-section reference d'appui du profile et un demi-mors 
mobile a la forme de la demi-section opposee, guide fixe et 
mors mobile ont une largeur a peine superieure a la largeur 
du profile. Plus generalement , plutot qu'un seul demi-mors 
15 mobile, on preferera 2 mors mobiles qui brident le profile 
suivant 2 axes globalement perpendiculaires, chacun des demi 
mors etant assujetti a un quart de la section profile, 

Le guide d'appui fixe et le ou les mors mobiles 
sont des pieces facilement interchangeables qui se glissent 
20 dans l'alesage cylindrique ou polygonal d'une broche creuse 
entrainfee en rotation pour permettre d'orienter sous 
differents angles le profile a usiner. 

Le guide fixe sert de reference d'appui et est 
fixe de fagon rigide a l'interieur de ladite broche creuse 
25 par tous moyens adequats (vis, clips..). 

Des verins plats de faible course a energie 
pneumatique ou eventuellement hydraulique dont le corps fixe 
est attache a l'interieur de l'alesage broche exercent une 
pression sur chacun des mors mobiles. La mise en pression 
30 des verins associes aux mors mobiles immobilise le profile 
sur le guide fixe. Une course de quelques dixiemes de 
millimetres est suffisante pour assurer le bridage. 

Chacun des verins sera alimente de maniere 
independante en energie pneumatique ou hydraulique, ce qui 
35 permet des serrages decales en temps et pression pour les 
deux directions de serrages perpendiculaires. On peut ainsi 
plaquer le profile sur une premiere face de reference a 
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pression reduite suivant une premiere direction puis suivant 
1' autre direction a pression normale sur 1 1 autre face de 
reference pour terminer a pression totale dans les deux 
directions, bridant ainsi completement le profile sur ses 
5 faces de reference sur le guide. 

La broche creuse peut tourner a 1 ' inter ieur d'un 
corps fixe autour d'un axe parallele a l'axe du profile, sa 
mise en rotation se faisant par tout moyen connu (poulie- 
courroie et moteur ou roue-vis tangente et moteur) . Le 
10 profile bride entre mors mobiles et guide fixe est ainsi 
oriente sous differents angles pour l'usinage des 
dif f erentes faces . 

Les verins comportent un joint d'etancheite a la 
pression, une butee de fin de course avant non representee 
15 et des ressorts de rappel ( non figures ) rappelant les 
verins vers l'exterieur pression coupee . 

Les verins de bridage lies a la broche tournante 
sont alimentes en fluide pneumatique ou hydraulique par des 
joints tournant de conception connue. 
20 Le systeme de bridage selon 1' invention repond 

a l'objectif de faible encombrement radial sur toute la 
peripherie du profile du fait de la faible epaisseur des 
verins plats de bridage, d'une largeur de mors a peine 
superieure a la largeur du profile et d'une epaisseur 
25 minimale du guide fixe et du ou des mors mobiles. 

Le faible encombrement radial des mors de bridage 
objet de 1' invention sur la peripherie du profile, permet : 

d'utiliser des outils de sciage a disque ce que ne permet 
generalement pas une machine a mandrin a mors radiaux 
30 classiques du fait d' interference entre scie et mandrins . 
- de laisser libre les zones de balayage des bras changeur 
d'outil fraisage, pergage et ainsi limiter les courses de 
degagement d'outil lors d' operations de changement 
d' outil. 

35 - d'approcher, les outils de pergage, fraisage, sciage lors 
des operations d'usinage, tres pres des mors de serrage, 
evitant ainsi les vibrations nefastes pour la qualite. 
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Selon des modes particuliers de realisation: 
- l'alesage de la broche creuse qui porte mors fixe et 
verins de bridage peut etre de differente geometrie 
circulaire ou polygonale, carree par exemple. 
5 - Le dispositif comprend 2 unites identiques qui se font 
face et les operations d'usinage sont executees sur la 
partie libre du profile bride entre ces deux unites 
positionnables a distance reglables l'une de 1' autre, en 
fonction des efforts d'usinage et de la rigidite du profile 
10 a usiner. 

Les dessins annexes illustrent une realisation 
possible de 1' invention : 

La figure 1 represente une vue generale perspective d'une 
15 unite de bridage rotative objet de 1' invention . 

La figure 2 montre une coupe longitudinale suivant l'axe 
de rotation du profile, mors mobiles, guide fixe et profile 
non montes . 

La figure 3 montre une coupe du dispositif de serrage 
20 perpendiculaire a l'axe du profile, equipe d f un exemple de 

guide fixe et mors mobiles pour profile en L. 

Les figures 4a a 4c et 5 a 9 representent differentes 

configurations de mors et guides, correspondant a 

differentes sections de profiles. 
25 Les figures 4a, 4b, 4c representent un exemple de guide 

fixe et mors mobiles permettant de serrer indif f eremment des 

profiles en T (figure 4a), en H (figure 4b) r en L (figure 

4c). La figure 5 montre une autre solution pour des profiles 

en L, la figure 6 pour un tube circulaire ( ou barre pleine 
30 ronde) , la figure 7 pour un profile omega , la figure 8 pour 

un profile tube carre ou barre pleine carree, la figure 9 

pour un profile en X. 

La figure 10 represente une realisation ou 2 unites du 

type decrit et identiques se font face, l'usinage s 1 operant 
35 sur la partie du profile parfaitement bridee contenue dans 

l'espace entre ces 2 unites. 
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En reference a ces dessins, le dispositif comporte 
une broche creuse (1) guidee en rotation dans un corps fixe 
(2) et pouvant etre mise en rotation par un systeme roue- 
vis (3) (4) . L'alesage de cette broche est carre, sur 2 des 
5 4 faces perpendiculaires se fixe le guide (5), les faces 
internes opposees portent les verins plats (6) et (7) de 
forme rectangulaire . Ces verins sont alimentes en air ou 
huile par les conduits (14) et (15) au travers du joint 
tournant (10) a double circuits separes. Le profile (11) est 

10 serre sur le guide (5) par les pieces (12) et (13) elements 
de mors mobiles pousses par les verins (6) et(7), mis en 
pression successivement pour assurer un placage sur une face 
de reference puis sur l f autre. La premiere mise en pression 
se fait a pression plus faible pour permettre le placage 

15 dans 1' autre direction. 

La figure 6 montre 2 unites (2) et (8) avec leurs 
broches respectives (1) et (16) face a face pour permettre 
1' usinage par l'outil (9) de la partie de profile bridee 

20 entre les broches (1) et (16) . 

Le dispositif selon 1' invention est 
particulierement destine au bridage de profiles sur machines 
type centre d 1 usinage a commande numerique pour l'usinage de 
pieces a partir de profiles ou barres et comprenant des 

25 operations de fraisage, pergage, taraudage, sciage tout 
autour de la peripherie du profile. Le dispositif decrit 
convient aussi bien pour un usinage en l'air profile bride 
dans une seule unite de bridage du type decrit que pour un 
usinage entre 2 unites de bridage (8) et (2) qui se font 

30 face. 
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RE VEN D IC AT I ON S 

1- Dispositif de bridage et orientation de profiles creux a 

5 section ouverte ou fermee ou barres pleines pour l'usinage 
sur machines outils de pieces issues de ces profiles ou- 
barres de tout materiau metallique, plastique ou bois avec 
des operations de fraisage, pergage, lamage, taraudage, 
sciage caracterise par une broche creuse dont l'alesage 

10 comprend au moins une face interne fixe radialement qui 
regoit un guide d'appui (5) de reference du profile a la 
forme d'une partie de la section de celui-ci et a 1' oppose 
un ou 2 mors mobiles (12) et (13) a la forme de 1' autre 
partie de section du profile, lesdits mors mobiles etant 

15 pousses par des verins pneumatique ou hydraulique plats 
fixes ou integres aux faces internes de la broche , 
permettant le serrage du profile (11) sur le guide (5). 

2- Dispositif selon la revendication 1 caracterise par le 
fait que la broche creuse (1) tourne a 1' inter ieur d f un 

20 corps (2) autour d'un axe longitudinal du profile (11) 
pour orienter la section du profile suivant diff^rents 
angles . 

3- Dispositif selon la revendication 1 qui comporte des 
alimentations (14) et (15) en energie pneumatique ou 

25 hydraulique des verins (6) et (7) caracterise par circuits 
separes l'un de 1' autre, a des pressions reglables et 
variables dans le temps pour moduler le positionnement et 
le bridage du profile (11) . 

4- Dispositif selon les revendications la 3 caracterise 
30 par une variante constitute de 2 ensembles identiques du 

type decrit qui se font face et aligne sur le meme axe de 
rotation de telle sorte que 1'outil (9) d'usinage agisse 
entre ces 2 appuis qui bride le profile a usiner de fagon 
rigide . 
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